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ABSTRAK 

 

PT Saranajaya Serbaguna Malang memproduksi berupa martset (flap) ban 

dalam motor dalam menciptakan kondisi yang memungkinkan untuk dapat bersaing 

secara baik di pasaran, baik dilingkup domestik maupun internasional. Agara dapat 

bersaing dan unggul, maka salah satu solusi yang harus dilakukan perusahaan adalah 

menerapkan praktek pengolahan operasi perusahaan dengan baik.  Dengan proses 

pembuatan dilakukan oleh manusia dengan dibantu mesin. Dalam aliran produksi 

tersebut terlihat adanya suatu lintasan produksi pada operasi kerja dalam stasiun kerja 

tidak seimbang karena adanya beberapa stasiun kerja mengalami penumpukkan 

(bottleneck) material dibeberapa stasiun kerja sehingga dapat menimbulkan 

keterlambatan pada lintasan produksi guna mengurangi penumpukan material agar 

sesuai dengan target produksi. Seperti pada data survey yang menunjukkan pada 

stasiun kerja 2 dan 5 mengalami waktu proses yang paling lama hanya dapat 

memproduksi 14 unit.  

Untuk mengatasi masalah keseimbangan lintasan produksi tersebut pada PT 

Saranajaya Serbaguna Malanag, maka akan dilakukan penelitian untuk 

menyeimbangkan lintasan produksi  guna mengurangi penumpukan material agar 

sesuai dengan target produksi. Metode yang digunakan adalah Rank Position Weight 

yang dan Metode Region Approach. Teknik pengumpulan data yang dilakukan 

dengan wawancara dan observasi. Hasil dari penelitian ini berupa usulan pemilihan 

solusi terbaik dalam mengatasi masalah keseimbangan lintasan produksi pada PT 

Saranajaya Serbaguna Malang. Dalam penelitian ini ditemukan bahwa metode yang 

paling ideal adalah Region Approach dipilih sebagai metode yang balance delay 

sangat kecil mencapai 23% dengan efisiensi sistem 77% dengan output produksi 27 

unit/bulan hanya dengan 5 stasiun kerja, meskipun outout produksi sama 

menggunakan metode Rank position weight mencapai 27 unit/bulan hanya dengan 6 

stasiun kerja karena balance delay Region Approach sangat kecil. Dari uraian tersebut 

menjelaskan bahwasannya menggunakan metode Region Approach merupakan 

usulan terbaik dalam menangani masalah keseimbanganh lintasan produksi pada PT 

Saranajaya Serbaguna Malang karena memiliki balance delay terkecil. 

  

Kata Kunci : Lintasan Keseimbangan (Line Balancing), Metode Rank Position  

Weight , Metode Region Approach. 



ii 
 

DAFTAR ISI 

 

KATA PENGANTAR.................................................................................... i 

DAFTAR ISI……………………………………………………………….. ii 

DAFTAR TABEL………………………………………………………….. v 

DAFTAR GAMBAR………………………………………………………. vi 

DAFTAR LAMPIRAN…………………………………………………….. vii 

BAB I PENDAHULUAN…………………………………………………. 1 

1.1 Latar Belakang…………………………………………………………. 1 

1.2 Rumusan Masalah……………………………………………………… 3 

1.3 Tujuan Penelitian………………………………………………………. 3 

1.4 Manfaat Penelitian ……………………………………………………… 3 

1.5 Batasan Masalah Dan Asumsi…………………………………………… 4 

BAB II TINJAUAN PUSTAKA…………………………………………... 5 

     2.1  Landasan Teori…………………………………………………………. 5 

 2.1.1   Pengertian Efisiensi Kinerja……………………………………….. 5 

 2.1.3   Keseimbangan Lintasan (Line Balancing)………………………...   6 

 2.1.3.1Metode Region approach (RA)…………………………………...   7 

 2.1.3.2   Metode Rank Positon Weight(RPW)…………………………... 7 

 2.1.5   presedence diagram……………………….................................... 8 

 2.1.6   Bobot Posisi .................................................................................... 8 

 2.1.7   Menentukan Waktu siklus Stasiun Kerja ........................................ 8 

 2.1.8   Menentukan Jumlah Stasiun Keja .................................................. 9 

 2.1.9   Balance Delay ................................................................................ 9 

 2.1.10 Efisiensi Lintasan .......................................................................... 10 

 2.1.11 Output Produksi ............................................................................ 10 

 2.1.12 Tes Keseragaman Dan Kecukupan Data ...................................... 10 

 2.1.13 Menghitung Waktu Rata-Rata........................................................ 12 

 2.1.14 Performa Rating ............................................................................ 13 



iii 
 

 2.1.15 Menghitung Waktu Normal ......................................................... 15 

 2.1.16 Menetukan Allowance Time ........................................................ 15 

 2.1.17 Menghitung Waktu Baku ............................................................. 16 

2.2 Penelitian Terdahulu ……………………………………………………... 17 

BAB III METODE PENELITIAN……………………………………….. 18 

3.1 Objek  Penelitian………………………………………………………… 18 

3.2 Instrumen Penelitian……………………………………………………… 18 

3.3 Teknik Pengumpulan Data………………………………………………… 18 

3.4 Variabel Penelitian………………………………………………............... 18 

3.5 Metode Penyelesaian Masalah………………………………………….. 19 

3.6 Diagram Alir Penelitian………………………………………………… 20 

BAB IV HASIL DAN PEMBAHASAN…………………………………… 21 

4.1 Pengumpulan Data………………………………………………………. 21 

 4.1.1 Bahan Baku Dalam Pembuatan Ban Dalam …….………………… 21 

 4.1.2 Mesin Yang Digunakan…………………………………................. 21 

 4.1.3 Data Waktu Tiap Proses …......................................………………. 23 

 4.1.4 Urutan proses Produksi Ban Dalam ................................................ 24 

 4.1.5 Peta Proses Operasi ......................................................................... 24 

 4.1.6 Jam Kerja Efektif ............................................................................ 26 

4.2 Pengolahan Data………………………………………………………… 26 

 4.2.1 Tes Keseragaman Data…...........................................…………….. 26 

 4.2.2 Tes Kecukupan Data…....…………………………………………. 28 

 4.2.3 Menghitung Waktu Baku Tiap Siklus…………………………….. 30 

4.3 Analisis Data …..................................………………………………….. 35 

 4.3.1 Analisa Kondisi Awal…........……………………………………... 36 

 4.3.2 Penentuan Waktu Siklus Optimal .................................................... 37 

 4.3.3 Perencanaan Keseimbangan Lintasan ............................................. 38 

 4.3.4 Keseimbangan Lintasan Metode Rank Position Weight ..................... 39 

          4.3.4.1 Precedence Diagram Matrik ................................................... 40 



iv 
 

          4.3.4.2 Penentuan Bobot Posisi Masing-Masing Operasi ................... 41 

          4.3.4.3 Penyusunan Ranking Bobot Posisi ......................................... 41 

          4.3.4.4 Pengelompokan Kedalam Stasiun Kerja ................................ 42 

          4.3.4.4 Menghitung Keseimbangan Lintasan Metode RPW............... 46   

 4.3.5 Keseimbangan Lintasan Merode Region Approach ........................... 47  

          4.3.5.1 Precedence Diagram .............................................................. 47 

               4.3.5.2  Pengelompokkan Operasi Ke Dalam Stasiun Kerja............... 48 

               4.3.5.3 Menghitung Keseimbangan Lintasan Metode RA............... 50 

4.4 Pembahasan Hasil Pengolahan Data…………………………………….. 51 

 4.4.1 Keseragaman Data………………………………………….............. 51 

 4.4.2 Tes Kecukupan Data………………………...................................... 51 

 4.4.3 Menghitung Waktu Baku Tiap Siklus………………………........... 52 

 4.4.4 Analisa Kondisi Awal ....................................................................... 52 

 4.4.5 Waktu Siklus Optimal ...................................................................... 53 

 4.4.6 Pengelompokkan Kerja Dengan RPW.............................................. 53 

 4.4.7 Pengelompokkan Kerja Dengan RA ................................................ 53 

4.5 Pembahsan Hasil Analisa .......................................................................... 54 

 4.5.1 Analisa Kondisi Awal Sebelum Perbaikan ...................................... 54 

 4.5.2 Analisa Sesudah Penerapan Keseimbangan Lintasan Produksi ....... 54 

          4.5.2.1 Metode Rank Position Weight .............................................. 54 

          4.5.2.2 Metode Region Approach...................................................... 55 

 4.5.3 Pemilihan Alternatif .......................................................................... 55 

 4.5.4 Analisa Efisiensi Sistem ................................................................... 56 

BAB V PENUTUP………………………………………………………….. 58 

5.1 Kesimpulan………………………………………………………………. 58 

5.2 Saran…………………………………………………………………….... 58 

DAFTAR PUSTAKA………………………………………………………… 59 

 

 



v 
 

DAFTAR TABEL 

 

Tabel 1.1 Data Mesin ,Kapasitas Dan Waktu Proses Produksi……………….  2 

Tabel 2.1 Westinghouse System Rating …………………………….............. 14 

Tabel 4.1 Data Pengamatan Waktu Operasi ( Menit )……………………….. 23 

Tabel 4.2 Proses Pembuatan Ban Dalam Motor………………….................... 24 

Tabel 4.3 Tes Keseragaman Data …………………………………………….. 28 

Tabel 4.4 Tes Kecukupan Data ………………………………………............ 30 

Tabel 4.5 Besarnya Faktor Penyesuaian Operasi 1 (O-01)…………………… 31 

Tabel 4.6 Penentuan Faktor Penyesuaian …………………………………… 32 

Tabel 4.7 Penetuan Besarnya Allowance Time ……………………................ 34 

Tabel 4.8 Perhitungan Waktu Baku Operasi ………………………............... 35 

Tabel 4.9 Pengelompokan elemen kerja dalam stasiun kerja awal ………….. 37 

Tabel 4.10 Precedence Diagram Matrik ……………………………………. 40 

Tabel 4.11 Bobot Posisi Masing-Masing Operasi …………………………… 42 

Tabel 4.12 Penentuan Ranking Bobot Posisi ……………………................... 41 

Tabel 4.13 Pengelompokkan Operasi Kerja Dengan Metode RPW ………….. 42 

Tabel 4.14 Pengelompokkan Operasi Kerja Dengan Metode RPW ………….. 43 

Tabel 4.15 Pengelompokkan Operasi Kerja Dengan Metode RPW ………….. 44 

Tabel 4.16 Balance Delay Untuk Waktu Siklus 383,103 – 754 menit ……… 44 

Tabel 4.17 Pembagian Operasi-Operasi Kedalam Beberapa Region ………….. 47 

Tabel 4.18 Pengelompokan Operasi Kerja Dengan Metode RA …………........ 48 

Tabel 4.19 Pengelompokan Operasi Kerja Dengan Metode RA …………........ 48 

Tabel 4.20 Balance Delay Untuk Waktu Siklus 383,103 – 754 menit ……….. 49 

Tabel 4.22 Hasil Analisa Untuk Kondisi Awal ………….................................. 54 

Tabel 4.23 Perbandingan Hasil Pehitungan Metode RA dan Metode RPW....... 55 

Tabel 4.24 Perbandingan Sebelum Dan Sesudah................................................ 56 

 

 



vi 
 

 

DAFTAR GAMBAR 

Gambar  1.1 Data Alur Lintasan Produksi ..................................................... 2 

Gambar 2.1 Kerangka Berfikir ....................................................................      17 

Gambar  3.1 Diagram Alir Penelitian ……………....................................... 20 

Gambar  4.2 Peta Proses Operasi …................................................................ 25 

 

 

 

 

 


